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(57) Abstract: The invention relates to a cotton swab 
used for cosmetic or medical purposes or for body care, 
comprising a stick, at least one end of which is provided 
with a fiber material forming a cotton head, said fiber 
material comprising microstaple fibers that are at least 7 
mm long. 

(57) Zusanunenfassimg: Die Erfindung betrifTt ein 
Wattestabchen ftir kosmetische oder medizinische 
Zwecke oder fiir die KSrperpflege, mit einem Stiel, 
welcher einen Wattekopf bildendes Fasermaterial an 
zumindest einem seiner Enden aufweist, wobei das 
Fasermaterial Mikrostapelfasem einer Lange von 
wenigstens 7 mm umfasst 
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Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die ErUdrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT'Gazette verwiesen. 
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Titel: 



WattestSbchen fur kosmetische oder medizinische 
Zwecke oder f<ir die KSrperpflege 



Die Erfindung betrifft ein Wattestabchen fiir kosmetische oder 
medizinische Zwecke oder far die Korperpf lege , mit einem 
Stiel, welcher einen Wattekopf bildendes Fasermaterial an 
zuraindest einem seiner Enden aufweist. Solche kosmetische 
Oder medizinische Wattestabchen dienen zum Reinigen, zum 
Abschminken oder zum Auftragen kosmetischer Produkte, oder im 
medizinischen Bereich zum Reinigen von Wunden oder zum 
Auftragen von Salben. 

Wattestabchen dieser Art sind vielfach bekannt geworden. EP 
0 402 140 Bl offenbart ein WattestSbchen mit einem Wattekopf 
aus lipophilen Polyolef inmikrof asern. Der Begriff Mikrofasern 
bleibt aber weitgehend undefiniert. 

EP 0 3 63 533 Al beschreibt ein Wattestabchen, dessen 
Fasermaterial Baumwollf asern und warmeschmelzbare 
Bikomponentenf asern aufweist, deren Anteil beispielhaft mit 
wenigstens 10 Gew.-% angegeben ist . Weitere Hinweise lassen 
sich dieser Druckschrift nicht entnehmen. 

DE 101 23 971 C2 zeigt einen Reinigungsstab zum Reinigen von 
elektrischen oder elektromechanischen Bauteilen. Er umfasst 
ein spitz zulaufendes Ende, welches von einem Stuck Stoff 
umgeben ist, und zwar der konischen Form des Stabes folgend. 
Es entsteht ein versiegeltes konisches Ende an dem 
Reinigungsstab. Der Stoff kann ein Polyestergewirk oder 
alternativ ein Polyester-Nylon-Mikrof asermaterial sein. 



US 4,100,324 beschreibt eine Fasermischung aus 
Holzzellstoff fasern (Wood Pulp Fibers) und thermoplastischen 
Mikrofasern eines mittleren Faserdurchmessers von weniger als 
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10 pm. Dadurch dass diese Pasermischung quasi gleichzeitig 
mit dem Spinnen der Mikrofasern hergestellt wird, indent 
namlich in den Bereich des Spinnkopfs fiir die Mikrofasern ein 
Luftstrom sowie ein Zellstof f -Faserstrom eingestromt wird^ 
entsteht eine Verbindung der Fasern und die Mikrofasern 
fiihren zu einer Fixierung der Zellstof f fasern, und zwar in 
einem Zustand, in dem die Mikrofasern sich noch bei erhohten 
Temperaturen in einem noch nicht verfestigten Zustand 
befinden. Die Mikrofasern wirken daher fur die 
Holzzellstoff fasern matrixbildend, wobei sie die 
Holzzellstoff fasern gelenkig, also nicht starr einbinden, und 
zwar auch bei sehr geringen Gehalten an Mikrofasern bis 
herunter zu 1 Gew.-%. Es konnen zusatzlich weitere Fasern 
Oder partikelf Grmiges Material, einschliefilich synthetische 
Fasern wie Nylonfasern und natUrliche Fasern wie Baumwolle, 
Flachs, Jute und Seide, eingebracht werden. 

Durch die Herstellung der Fasermischung quasi in situ mit der 
Bildung der Mikrofasern im Schmelzblas-Prozess (melt blown- 
Verfahren) verlieren die Mikrofasern ihre Eigenstandigkeit in 
dem Faserprodukt und werden aufgrund des Kontakts mit den 
Holzzellstof f -Fasern im noch erweichten Zustand verandert und 
fixiert. Sie lassen sich also nicht mehr als individueller 
Faserbestandteil oder als Faserart zur Herstellung eines 
Produkts, d.h. zur Einfiihrung in einen Herstellungsprozess 
verwenden . 



Nach der Lehre dieser Druckschrift US 4,100,324 wird der 
kombinierte Strom von Schmelzblasmikrof asern und 
Holzzellstoff fasern in den Spalt zweier Vakuumwalzen 
eingeleitet und dort zu einem Vlies sehr hohen 
Flcichengewichts von 50 g/m^ bis nahezu 200 g/mr gebildet. Das 
Fasergemisch ist nach der Vliesbildung in seiner endgultigen 
Vliesform. Eine anschlieliende Zerfaserung, also Vereinzelung 
der Fasern ist nicht mehr mSglich. 
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Des weiteren sind Wattestabchen bekannt, deren Wattekopf 2u 
100% aus Baumwollf asern besteht. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Wattestabchen der eingangs genannten Art dahingehend zu 
verbessern, dass es eine weichere Anfiahlung vermittelt, 
jedoch ohne dass die Festigkeit des Wattekopfs wesentlich 
herabgesetzt wird. Ferner soil die Reinigungswirkung 
gegenUber solchen Wattestabchen, die zu 100% aus Baumwolle 
bestehen, verbessert werden. 

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemafien Wattestabchen 
erf indungsgemafi dadurch gelost, dass das Fasermaterial 
Mikrostapelf asern mit einer Lange von wenigstens 7 mm 
umf asst . 

Wenn vorstehend von Mikrostapelf asern die Rede ist, so werden 
hierunter synthetische Fasern einer Faserstarke von < 1 dtex 
verstanden. Der Begriff der Mikrostapelf asern bringt dabei 
zum Ausdruck, dass ftir die Herstellung der Faservlieslage 
Oder eines band- oder schnurf ormigen Faservlieses zur 
Herstellung des Wattekopfs an den freien Enden der 
Wattestabchen zuvor in einem separaten Herstellungsverf ahren 
gebildete Mikrofasern einer bestimmten Lange oder eines 
bestimmten Langenbereichs verwendet werden. Diese 
vereinzelten Spatelfasern werden dann zur Bildung des 
Fasermaterials abgelegt. Es werden also nicht im Spinnvlies- 
oder Mel tblown-Verf ahren gebildete Fasern verwendet, bei 
denen (vgl. OS 4,100,342) der Faserbildungsprozess und der 
Vliesbildungsprozess quasi in einem Vorgang stattfinden, 
sondern es werden in einem vom Vliesbildungsprozess separaten 
Herstellungsverf ahren gebildete Mikrofasern einer bestimmten 
Lange oder eines bestimmten Langenbereichs (> 7 mm) 
verwendet. Es hat sich gezeigt, dass synthetische 
Mikrostapelf asern einem Wattestabchen bzw. dem Wattekopf 
eines Wattestabchens zu groBerer Weichheit und damit zu einer 
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hervorragenden Anf iihlungswahrnehmung beim Benutzer zu 
verhelfen vermdgen. Oberraschenderweise ist damit aber nicht 
ein RUckgang der Reinigungs- oder Abschminkwir kung oder der 
Festigkeit des Wattekopfes verbunden. Im Gegenteil weisen 
erf indungsgemSBe Wattestabchen mit Mikrostapelf asern einer 
LSnge von wenigstens 7 mm eine Uberlegene Reinigungs- und 
Abschminkwirkung auf^ und sie sind besser geeignet, z. B. 
fetthaltigen Schmutz aus dem Ohr zu entfernen, als dies bei 
aus 100% Baumwollf asern bestehenden Wattestabchen der Fall 
ist . 

Aufgrund der Feinheit der Mikrostapelf asern ist die zur 
VerfUgung stehende Oberfiache des' Fasermaterials, welches in 
Kontakt mit der zu reinigenden Hautoberf ISche treten kann, 
auch grolier als bei reinen Baumwoll-Wattestabchen . Diese 
grofie Oberflache begrenzt demzufolge auch eine riesige Anzahl 
von Mikrospalten und -offnungen, welche zur Aufnahme von 
Unreinheiten, Hautschuppen, fetthaltigem Schmutz oder 
Schminke dienen konnen. 

Die Faserlange der verwendbaren Mikrostapelf asern betragt 
vorzugsweise 10 bis 38 mm, insbesondere 15 bis 32 mm. 

Bei den Mikrostapelf aserrl kann es sich in weiterer Ausbildung 
der Erfindung um Polyester (PES) oder urn Viskosef asern 
handeln. 

Der Anteil der Mikrostapelf asern an der Masse des 
Fasermaterials betrSgt insbesondere 3 bis 50 Gew.-%, 
insbesondere 5 bis 30 Gew.-% und vorzugsweise 5 bis 20 
Gew. -% . 

Es kann sich des Weiteren als vorteilhaft erweisen, wenn das 
Fasermaterial zusatzlich bis zu 97 Gew.~%, insbesondere 60 
bis 97 Gew.-% und vorzugsweise 70 bis 95 Gew,-% 
Baumwollf asern umfasst- Die Einbeziehung von Baumwollf asern 



wo 2004/007825 



tT/EP2003/007627 



5 

erweist sich insbesondere dann als vorteilhaft, wenn sich das 
Wattestabchen beispielsweise zur Aufnahme einer 
gesichtsreinigenden LSsung eignen soil oder zum Abschminken 
unter Verwendung eines einen hohen Flussigkeitsanteil 
aufweisenden Abschminkmittels eingesetzt werden soil. Als 
Baumwollf asern werden vorzugsweise Baumwollkammlinge 
verwendet . 

Zur Herstellung des erf indungsgemaBen WattestSbchens werden 
die in einem separaten Prozess hergestellten synthetischen 
Mikrostapelfasern zur Vliesbildung nach an sich Oblichen 
Vliesbildungsverfahren abgelegt. Werden verschiedene 
Faserarten verwandt, so werden diese zuvor vorzugsweise in 
einem Luftstrom vermischt und dann abgelegt. Sind zusStzlich 
warmeschmelzbare Bindefasern vorhanden, so kann in einem 
"Air-through-Verfahren" mit genau einstellbarer Gastemperatur 
eine Thermof ixierung des Vlieses vorgenommen werden, 
vorzugsweise ohne dass dabei die synthetischen 
Mikrostapelfasern thermisch und damit strukturell beeinflusst 
Oder beeintrachtigt werden. 

Im Hinblick auf die Erreichung einer hohen inneren Festigkeit 
des Fasermaterials im Wattekopf erweist es sich als 
vorteilhaft, wenn das Fasermaterial warmeschmelzbare 
Bindefasern umfasst. Der Anteil der warmeschmelzbaren 
Bindefasern an der Masse des Fasermaterials betragt 
insbesondere 5 bis 20 Gew.-% und vorzugsweise 5 bis 15 Gew.- 
%• 

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann es sich bei den 
Bindefasern um Mehrkomponentenfasern, insbesondere um 
Bikomponentenfasern, handeln mit einer heher schmelzenden 
Tragerkomponente und einer niedriger schmelzenden 
Bindekomponente . 

Die Mehrkomponentenf asern, insbesondere Bikomponentenf asern, 
haben in vorteilhaf ter Weise eine Faserstsirke von 1,3-10 
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dtex, insbesondere von 1,3-3 dtex und eine Faseriange von 

3 bis 60 mm. Vorteilhaf terweise kommen Kern/Mantel-Fasern 
Oder Seite-an-Seite-Fasern zum Einsatz. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn 
Bikomponentenf asern mit einem Copolyester (CO-PES) als 
niedrig schmelzender Komponente und Polyester (PES) als h6her 
schmelzender Komponente verwendet werden. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung von besonderer Bedeutung 
ist der Schmelzpunkt der warmeschmelzbaren Bindefasern oder 
der niedrig schmelzenden Komponente (z,B. CO-PES) der 
Mehrkomponentenf asern geringer als der Schmelzpunkt der 
Mikrostapelf asern . Bspw. kOnnten Mikrostapelf asern aus einem 
Polyestermaterial verwendet werden mit einem Schmelzpunkt von 
etwa 256**C und CO-PES/PES-Bikomponentenf asern mit einem 
Schmelzpunkt der niedrig schmelzenden Komponente CO-PES von 
110 ""C und der hoher schmelzenden Komponente PES von 255°C. 
Solchenfalls konnte eine thermische Verfestigung des 
Faservlieses zur Herstellung des Wattepkopfs durchgefuhrt 
werden, ohne die hoher schmelzende Komponente der 
Bikomponentenf asern und die Mikrostapelf asern thermisch zu 
verandern. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung von besonderer Bedeutung 
betragt der Abzugswiderstand des den Wattekopf bildenden 
FasermaterialS/ der ein Mali ftir die Anbindung des 
Fasermaterials an das freie Ende des Stiels aber auch far den 
Faserzusammenhalt darstellt, gemessen nach dem nachfolgend 
angegebenen Abzugstest wenigstens 30 N, vorzugsweise 
wenigstens 40 N. 

Abzugstest: 



Mit Hilfe des Abzugstests wird der Abzugswiderstand, oder die 
Abzugsf estigkeit eines Wattekopfs beim L5sen vom freien Ende 
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des Stiels eines kosmetischen Oder medizinischen 
Wattestabchens bestimmt. Hierflir warden ein aus Figur 1 
ersichtlicher Probenhalter 2 und ein aus Figur 2 
ersichtliches Zugpriif gerat 3 nach DIN 51221 verwendet. Der 
Probenhalter 2 umfasst einen Halteblock 4 mit einer Bohrung 
6, deren Durchmesser geringfiigig groISer als der 
AuBendurchmesser des Stiels 8 des Wattestabchens ist. Der 
Durchmesser der Bohrung 6 ist dabei urn 3 bis 5% des 
AuBendurchmessers des Stiels 8 Wattestabchens grdlSer als 
dieser Auliendurchmesser , so dass sich auch bei einer Toleranz 
des Auliendurchmessers des Stiels von ± 3% der Stielbereich 
des Wattestabchens immer noch im wesentlichen widerstandsf rei 
und gleitverschieblich in der Bohrung hin- und herbewegen 
lasst. Fur die Durchfuhrung des Tests wird von einem 
Wattestabchen an der nicht zu priifenden Seite der Wattekopf 
abgetrennt, und das Wattestabchen wird mit diesem freien Ende 
durch die Bohrung 6 des Halteblocks 4 hindurch gesteckt. Der 
Probenhalter 2 mit dem zu priifenden Stabchen wird nun, wie 
aus Figur 2 ersichtlich, in dem Zugpriif gerat 3 eingespannt. 
Dabei wird das freie Ende 10 des Wattestabchens, welches 
durch den Probenhalter 2 hindurch gesteckt ist, in der 
unteren Klemme 12 des ' Zugpruf gerats 3, wie aus Figur 2 
ersichtlich, fixiert. Der Probenhalter 2 selbst wird in der 
oberen Klemme 14 des Zugpruf gerats fixiert. Das Zugpruf gerat 
ist so eingestellt, dass sich die Klemmen 12, 14 mit einer 
Pruf geschwindigkeit von 300 mm/min auseinander bewegen, wobei 
die obere Klemme 14, wie dargestellt, von der ortsfesten 
unteren Klemme 12 mit der PrUf geschwindigkeit entfernt wird. 
Es wird wahrenddessen die zwischen den Klemmen wirkende 
Priifkraft gemessen. Es wird dann die wahrend der Prtlfung 
ermittelte Hochstzugkraf t in Newton, auf eine Dezimale 
gerundet, angegeben. Eine jeweilige Prtifung endet damit, dass 
der Stiel 8 des Wattestabchens von dem Wattekopf 16 
abgeschert und durch die Bohrung 6 des Halteblocks 4 des 
Probenhalters 2 gezogen wird. 
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Im Hinblick auf eine optimale Saugf ahigkeit erweist es sich 
als vorteilhaft, wenn das Fasermaterial des erf indungsgema/ien 
Wattestabchens eine Absinkdauer in wMssriger Losung nach dem 
nachfolgend zu beschreibenden Absinkdauertest von wenigstens 
3 sec, bevorzugt von wenigstens 3,4 sec, besonders 
bevorzugt von wenigstens 4 sec, ganz besonders bevorzugt von 
wenigstens 4,5 sec aufweist. 

Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft, wenn das 
Wasserhalteverin5gen des Fasermaterials nach dem hier 
beschriebenen Saugf ahigkeitstest wenigstens 21 g/g, 
insbesondere wenigstens 23 g/g betrSgt. 

Beide Tests werden an dem Fasermaterial im abgelegten Zustand 
durchgefuhrt, wie es dann unmittelbar zur Herstellung des 
Wattekopfs eingesetzt werden kann. 

Je rascher das Fasermaterial in wassriger Flussigkeit 
absinkt, desto hydrophiler ist das Fasermaterial insgesamt. 
Dies ist jedoch insbesondere bei der Reinigung fettlger 
Hautoberf lachen nicht uneingeschrankt wunschenswert . Es hat 
sich gezeigt, dass bei Fasermaterialien, die Mikrof asern 
umfassen, mit einer Absinkdauer von mehr als 3 sec eine sehr 
viel bessere Reinigungswirkung erzielt werden kann, als bei 
reinen Baumwollf asermaterialien. Dies bedeutet aber nicht, 
dass mit einer etwas hOheren Absinkdauer zwangslciuf ig ein 
schlechteres WasserhaltevermGgen verbunden ist. Mit 
erf indungsgemaiien Wattestabchen lassen sich bei hOherer 
Weichheit vielmehr hShere Saugf ahigkeiten oder ein zumindest 
gleich hohes Wasserhaltevermogen erreichen als etwa mit 
reinen Baumwoll-Wattestabchen, deren Wasserhalteverm6gen in 
dem nachf olgenden zu beschreibenden Test im Bereich unterhalb 
von 22,5 g/g liegt. 



Absinkdauertest und Sauaf ahigk eitstest : 



wo 2004/007825 



:T/EP2003/007627 



Der folgende Test ist beschrieben in PH. EUR. 1997, Monografie 
Verbandwatte aus Baumwolle; es handelt sich urn einen Test der 
Saugf ahigkeit unter Bestimmung der Absinkdauer eines mit 
Fasermaterial befiillten Drahtkorbchens in einer Fltissigkeit 
und des Wasserhaltevermogens . Das hierzu verwendbare 
Drahtkorbchen ist ein zylindrischer Korb aus Kupferdraht mit 
einem Drahtdurchmesser von 0,4 mm. Die H6he betragt 80 mm, 
der Durchmesser 50 mm, die Maschenweite 15 - 20 mm und die 
Masse 2,1 +/- 0,3 g. Ferner findet ein Becherglas mit 
Durchmesser 11 - 12 cm Verwendung. 

Zu testendes Fasermaterial in abgelegter Vliesform wird in 
einer PrUfmenge von 5 g in das Drahtkorbchen eingelegt. Zuvor 
wurde der Korb auf 0,01 g genau gewogen (Ml). Die 5 g 
Probenmaterial bilden die Masse M2. Das Becherglas wird mit 
demineralisiertem Wasser bis zu einer H6he von etwa 100 mm 
gefullt und der gefullte Korb wird aus einer H6he von 10 mm 
auf das Wasser fallen gelassen. Mit einer Stopuhr wird die 
Zeit bis zum Absinken unter die Wasseroberf lache bestimmt, 
also die Absinkdauer. Unmittelbar nach der Bestimmung der 
Absinkdauer wird der Korb aus dem Wasser gehoben und zum 
Abtropfen 30 s lang in seiner Langsachse horizontal gehalten. 
Nach Ablauf der Abtropfzeit wird der Korb in ein tariertes 
Becherglas (M3) gegeben und auf 0,01 g genau gewogen (M4). 

Das Wasserhaltevermogen ergibt sich 

M4-(M2 + M3) 



in gfg = ' 



Ml-- Ml 



Die Absinkdauer und das Wasserhaltevermogen werden als 
Mittelwert aus zumindest drei Bestimmungen angegeben. FOr 
bevorzugtes Fasermaterial fiir die Herstellung von 
Wattestabchen betrSgt die Absinkdauer wenigstens 3 sec und 
das Wasserhaltevermogen betragt wenigstens 21 g/g. Dies lasst 
sich durch den Anteil absorbierender Fasern und/oder durch 



wo 2004/007825 



10 



tT/EP2003/007627 



Zusatz von Hydrophilierungsmittel erreichen. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung erweist es sich als 
vorteilhaft, wenn das Fasermaterial Weichmacher enthait, und 
zwar vorzugsweise zu wenigstens 0,2 Gew.-% der Masse des 
Fasermaterials. Die Weichmacher finden- vorzugsweise zur 
Behandlung von zugesetzten Baumwollf asern Verwendung. Es 
kOnnen Weichmacher verwendet werden, die ein 
FettsSurekondensationsprodukt und/oder funktionelle 
Polydimethylsiloxane und/oder PolySthylene umfassen. 

Besonders gute Qualitaten des erf indungsgemalien 
Wattestabchens werden erreicht, wenn dessen den Wattekopf 
bildendes Fasermaterial hergestellt ist aus einem 
Faservliesstreifen oder einer Fasrvliesschnur eines Gewichts 
von 0,5 bis 8 g/m, insbesondere 1 bis 2 q/m. Dabei weist das 
Faservlies insbesondere eine Breite von 10-20 mm, 
vorzugsweise von 12-18 mm auf. Der im Herstellungsprozess 
zugefvihrte schnur- oder streif enf ormige Abschnitt des 
Faservlieses ist damit sehr dunn und vorzugsweise auch sehr 
schmal und lasst sich hervorragend um das freie Ende des 
Stiels herumlegen und in an sich bekannter Weise dort 
bef estigen . 

Es erweist sich als ganz besonders vorteilhaft, wenn das 
Faservlies oder der Faservliesstreifen zur Herstellung des 
Wattekopfs ein Kardenvlies mit in Maschinenrichtung 
verlaufender Orientierung ist. Auf diese Weise kann eine hohe 
Zugfestigkeit in dem schnur- oder streif enf ormigen Faservlies 
erreicht werden, was die Herstellung des Wattekopfs am freien 
Ende des Stiels erleichtert. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus den beigefugten PatentansprUchen und aus der 
zeichnerischen Darstellung und nachf olgenden Beschreibung 
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einer bevorzugten Ausf Uhrungsf orm der Erfindung. In der 
Zeichnung zeigt: 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Probenhalters far . 
ein Wattestabchen zur DurchfUhrung des Abzugstests; 

Figur 2 eine schematische Ansicht des ZugprUf gerats zur 
DurchfUhrung des Abzugstests und 

Figur 3 eine Ansicht eines kosmetischen Wattestabchens . 

Die Figuren 1 und 2 wurden bereits vorausgehend eriautert. 

Figur 3 zeigt ein typisches kosmetisches Wattestabchen 20 mit 
eineiu Stiel 22 und einem Wattekopf 24 an beiden Enden des 
Stiels 22 aus einem Fasermaterial mit Mikrostapelf asern einer 
Lange von wenigstens 7 mm und einer Faserstarke von £ 1 dtex. 

Nach einer bevorzugten Zusammensetzung des Fasermaterials 
umfasst dieses zu 3 bis 50 Gew.-%, insbesondere zu 5 bis 30 
Gew.-% und vorzugsweise 5 bis 20 Gew.-% Mikrostapelf asern 
einer Starke von 0,9 dtex. Ferner umfasst das Fasermaterial 
bis zu 97 

Gew.-%, insbesondere 60 bis 95 und vorzugsweise 70 bis 95 
Gew.-% Baumwolle. Bei den vorstehend erwShnten Mikrof asern 
handelt es sich um Polyester oder Viskosef asern mit einer 
Faseriange von 18 bis 38 mm. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausf Uhrungsf orm umfasst das 
Fasermaterial 90 Gew.-% Baumwollf asern, vorzugsweise 
Baumwollkammlinge, und 10 Gew,-% Mikrostapelf asern. Zur 
Bildung eines Wattekopfs werden etwa 0,02 bis 0,3 g, 
insbesondere 0,02 bis 0,05 g Fasermaterial verwendet. Der 
Kopf durchmesser , gemessen quer zur Langsrichtung des Stiels, 
betragt 3 bis 12 ram, insbesondere 3,5 bis 5,5mm. 
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Die Kopf chenlange, gemessen in Langsrichtung des Stiels 
betragt 10 bis 35 mm, insbesondere 11 bis 16 mm. Der 
Stieldurchmesser betragt etwa 2,4 bis 5,5 mm. 

Die nachfolgende Tabelle zeigt Messwerte des Absinkdauertests 
und des Saugf Shigkeitstests (Wasserhalteverm5gen) , wobei vier 
Proben einer Mischung aus 10 Gew.-% Polyestermikrof asern 
einer StSrke von 0,9 dtex und 90 Gew.-% Baumwollf asern sowie 
drei Proben einer Mischung aus 25 Gew.-% Polyestermikrof asern 
einer Starke von 0,9 dtex und 75 Gew.-% Baumwollf asern 
untersucht und mit einer Probe einer 100% Baumwolle- 
Watteschnur verglichen wurden- Bereits der Zusatz von 10% 
Mikrostapelfasern bewirkt bei h5herer Weichheit eine Zunahme 
der Absinkdauer und eine ErhShung des WasserhaltevermOgens . 
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Patexxtanspriiche 

1. Wattestabchen fur kosmetische oder medizinische Zwecke 
Oder fur die Korperpf lege, mit einem Stiel, welcher 
einen Wattekopf bildendes Fasermaterial an zumindest 
einem seiner Enden aufweist, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Fasermaterial Mikrostapelf asern einer Lange von 
wenigstens 7 mm umfasst. 

2. Wattestabchen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass es sich bei den Mikrostapelf asern um Polyester 
(PES)- Oder um Viskosef asern handelt. 

3. Wattestabchen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Anteil der Mikrostapelf asern an 
der Masse des Fasermaterials 3-50 Gew.-%, insbesondere 
5-30 Gew.-% und vorzugsweise 5-20 Gew.-% betragt. 

4. Wattestabchen nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Fasermaterial 
zusatzlich bis zu 97 Gew.--%; insbesondere 60 ~ 97 Gew.-% 
und vorzugsweise 70 - 95 Gew.-% Baumwollf asern umfasst - 

5. Wattestabchen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Baumwollf asern Baumwollkammlinge sind. 

6. Wattestabchen nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Fasermaterial 
warmeschmelzbare Bindef asern umfasst . 

7. Wattestabchen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Anteil der warmeschmelzbare Bindefasern an der 
Masse des Fasermaterials 5-20 Gew.-%/ insbesondere 5 - 
15 Gew.-% betragt. 
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9. 



10. 



11. 



12. 



13. 



Wattestabchen nach Anspruch 6 oder 1, dadurch 
gekennzeichnet , dass die warmeschmelzbaren Bindefasern 
Mehrkomponentenf asern, insbesondere Bikomponentenf asern 
sind. 

Wattestabchen nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Mehrkomponentenf asern eine Faserstarke von 1,3 
- 10 dtex, insbesondere 1,3-3 dtex aufweisen. 

Wattestabchen nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Mehrkomponentenf asern eine 
Faserlange von 3-60 mm aufweisen. 

Wattestabchen nach einem der AnsprUche 6-10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bindefasern Copolyester (CO- 
PES) / Polyester (PES)- Bikomponentenf asern sind. 

Wattestabchen nach einem der Anspruche 8-11, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schmelzpunkt der 
warmeschmelzbaren Bindefasern oder der niedrig 
schmelzenden Komponente der Mehrkomponentenf asern 
geringer ist als der Schmelzpunkt der Mikrostapelf asern. 

Wattestabchen nach einem der vorstehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Abzugswiderstand des 
Fasermaterials vom freien Ende des Stiels gemessen nach 
dem hier angegebenen Abzugstest grofter als 30 N, 
vorzugsweise grofier als 40 N ist. 

Wattestabchen nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Absinkdauer des 
Fasermaterials in wassriger Lfisung nach dem hier 
beschriebenen Absinkdauertest wenigstens 3 sec, 
vorzugsweise wenigstens 3,4 sec, besonders bevorzugt 
wenigstens 4 sec und ganz besonders bevorzugt wenigstens 
4,5 betragt. 
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15. WattestMbchen nach einem der vorstehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Wasserhaltevermdgen des 
Fasermaterials nach dem hier beschriebenen 
SaugfShigkeitstest wenigstens 21 g/g, insbesondere 
wenigstens 23 g/g betr^gt (g Flussigkeit je g 
Fasermaterial) . 

16. Wattestabchen nach einem der vorstehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet ^ dass das Fasermaterial einen 
Weichmacher enthalt. 

17. Wattestabchen nach einem der vorstehenden Anspruche^ 
dessen den Wattekopf bildendes Fasermaterial hergestellt 
ist aus einem Faservlies oder einem Faservliesstreif en 
eines Gewichts von 0,5-8 g/m, insbesondere 1-2 g/m. 

18. Wattestabchen nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Faservlies oder der Faservliesstreif en ein 
Kardenvlies mit in Maschinenrichtung verlaufender 
Orientierung ist. 



